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(3) Extrudierbare Zusammensetzung zur Herstellung von nicht-gewebten Flachengebilden 

Angegeben wird eine extrudierbare Zusammensetzung 
zur Bildung nicht-gewebter elastomerer Materialien mit 
druckempfindlichen Klebeigenschaften. nicht-gewebter 
elastomerer Flachenmaterialien, wie Faservliese, die aus 
solchen Zusammensetzungen gebildet werden, im gedehn- 
ten Zustand verbundene Laminate unter Verwendung sol- 
cher Flachengebilde. und Verfahren zur Herstellung solcher 
Flachengebilde und solcher Laminate. Die Zusammenset- 
zung enthalt ein elastomeres Polymer und ein klebrig-ma- 
chendes Harz. und kann auch ein Polyolefin enthalten. Das 
nicht-gewebte Flachenmaterial kann ein schmelzgeblase- 
nes nichtgewebtes Material sein. Oas Laminat kann durch 
Anspannen das elastomeren Flachenmaterials und Binden 
eines zusamroenziehbaren Materials, wie eines gesponne- 
nen Polypropylenmaterials, an das gespannte Flachenmate- 
*f rial durch Anlegen von Oruck gebildet werden, wobei das 
Verbinden infolge der Klebrigkeit des elastomeren Fla- 
chenmaterials und ohne Einwirkung von Hitze zum Erwei- 
chen des Flachenmaterials und/oder des zusammenziehba- 
ren Materials erfotgt. 
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Patenianspruche 

1. Extrudierbare Zusammensetzung zur Hcrstellung nicht-gewebter Fiachengebilde eines druckempfindli- 
chen Elastomers, enthaltend a) ein elastomeres Polymer, und b) ein klebrig-machendes Harz. wobei die 

5 Menge des elastomeren Polymers in der Zusammensetzung ausreichend ist, daQ das gebildete nicht-geweb- 

te Fiachengebilde elastomer ist. und die Mcnge des klebrig-machcnden Harzes in der Zusammensetzung 
ausreichend ist. daB das gebildete Fiachengebilde als ein Klebcmittel wirken kann. 

2. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch I. dadurch gekennzeichnet daB die Zusammensetzung 
ferner ein Polyolefin enthalt. wobei die Menge des Polyolefins in der Zusammensetzung ausreichend ist die 

io Viskositat der Zusammensetzung herabzusetzen. so daB die Zusammensetzung ohne Abb'au odcr Verbrcn- 

nung des elastomeren Polymers extrudiert werden kann. 

3. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das elastomere Polymer 
ein elastomeres Blockcopolymer ist. 

4. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet. daB das elastomere Block- 
i s copolymer ausge wahlt ist aus A - B - A'- Blockcopolymeren, A - B- Blockcopolymeren, und 

(A — B)— X-Radialblockcopolymeren, 

in denen A und A' thermoplastische Polymerbldcke sind, die gleich oder verschieden sein konnen, und B ein 
20 kautschukartiger Polymerblock ist, und X ein anorganisches oder organisches polyfunktionelles Atom oder 
Molekul ist, wobei m eine ganze Zahl ist, die denselben Wert hat wie die ursprunglich durch X dargestellte 
funktionelleGruppe. 

5. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das elastomere Bloo 
copolymer ein A — B — A'-Blockcopolymer ist. 

25 6. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB A und A' 

Poly-(vinylarene) und B ein Polymer eines konjugierten Diens oder ein niederes Alkenpolymer sind. 
7. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 2 bis 6. dadurch gekennzeichnet. daB das Polyolefin 
mindestens ein Polyethylen. Polypropylen. Polybuten, Ethylencopolymer, Propylencopolymer. Butencopo- 
lymer oder ein Gemisch davon ist. 

30 8. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB 
das klebrig-machende Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz ist 

9. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das hydrierte Kohlen- 
wasserstoffharz einen Erweichungspunkt von 90 bis 130°C, eine spezifische Dichte bei 21°C von 0.97 bis 
1,04. eine Glasubergangstemperatur von 33 bis 65°C, und eine Schmelzviskositat von 0,1 Pa • s(1 Poise) von 

35 190 bis 209°C, eine Schmelzviskositat von 1 Pa . s (10 Poise) von 151 bis 182°C, und eine Schmelzviskositat 

von 10 Pa • s(100Poise)von!26bisl59°Chat. 

10. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
daB die Zusammensetzung 40 bis 80 Gew.-<Vb eines A — B— A'-Blockcopolymers, 5 bis 40 Gew.-% eines 
Polyolefins und 5 bis 30 Gew.-% eines klebrig-machenden Harzes enthalt 

40 11. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Zusammenset- 

zung 60 bis 70 Gew.-% eines A- B- A'-Blockcopolymers, 15 bis 25 Gew.-°/o eines Polyolefins und 10 bis 20 
Gew.-Vo eines klebrig-machenden Harzes enthalt 

12. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das klebrig-machende Harz ein Terpenkohlenwasserstoffharz ist 
45 13. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 

klebrig-machende Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz ist 

14. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zusammensetzung 40 bis 80 Gew.-°/o eines elastomeren Harzes. 5 bis 40 Gew.-% eines Polyolefins 
und 5 bis 30 Gew.-% eines klebrig-machenden Harzes enthalt 

so 15. Druckempfindliches elastomeres nicht-gewebtes Fiachengebilde. dadurch gekennzeichnet, daB es aus 

einer Mischung eines elastomeren Polymers und eines klebrig-machenden Harzes gebildet ist. wobei die 
Mischung eine ausreichende Menge eines elastomeren Polymers, urn so das Fiachengebilde elastomer zu 
machen, und eine ausreichende Menge eines klebrigmachenden Harzes, urn so das Fiachengebilde zu einem 
druckempfindlichen Klebemittel zu machen. enthalt 

55 16. Elastomeres Fiachengebilde nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet daB die Mischung auch ein 

Polyolefin enthalt. wobei das Polyolefin in einer ausreichenden Menge enthalten ist, urn die Viskositat so zu 
erniedrigen. daB die Mischung extrudierbar und ein Fiachengebilde ohne Abbau oder Verbrennen des 
elastomeren Polymers gebildet wird. 

17. Elastomeres Fiachengebilde nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet daB das Fiachengebilde 
w ein elastomeres Faservlies ist, wobei die Fasern aus der genannten Mischung gebildet werden. 

18. Elastomeres Fiachengebilde nach Anspruch 17. dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern Mikrofasern 
smd die durch Schmelzblasen der Mischung gebildet worden sind 

19. Elastomeres Fiachengebilde nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet daB 
elastomere Polymer ein A- B- A'-Blockcopolymer ist, worin A und A' thermoplastische Endblocke 

Pol hi od * r . versch,eden sein konnen. und B ein kautschukartiger Block ist. wobei das Polyolc s 
r >mi irl»A Polypr °Py ,en ' Polybuten, Ethylencopolymeren. Propylencopolymeren, Butencopolymer . .. .J 
^rl?iffh^, ^ V ° n au i? ewah,t sow «e das klebrig-machende Harz mindestens ein hydriertes Kohlenwas- 
serstoffharz oder cm Terpenkohlenwasserstoffharz ist 
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20. Elastomeres Fiachengebilde nach Anspruch 19. dadurch gckennzeichnet, daO die Mischung 40 bis 80 
Gew.-% A — B— A'-Blockcopolymer, 5 bis 40 Gew.-% Polyolefin und 5 bis 30 Gew.-% klebrig-machendes 
Harzenthalt 

21. Elastomeres zusammengesetztes Material, enthaltend mindestens ein druckempfindliches elastomeres 
Fiachengebilde gebunden an mindestens cin zusammenzichbarcs Bahnmaterial. das dehnbar und kontra- 
hierbar mil dem clasiischcn Bahnenmaterial beim Si reck en und hntspanncn des /iisamnicngcsci/tcti Male 
rials ist. wobci das druckempfindliche elastomere Fiachengebilde an das zusammenziehbare Bahnenmatcri- 
al ohne Erhitzen des elastomeren Flachengebildes und des zusammenziehbaren Bahnenmaterials. urn das 
elastomere Fiachengebilde und das zusammenziehbare Bahncnmaterial zu erweichen. gebunden ist wobei 
das Verbinden des elastomeren Flachengebildes und des zusammenziehbaren Bahnenmaterials durch die 
Klebrigkeit des elastomeren Flachengebildes erreicht wird. 

22. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 21. dadurch. gekennzeichnet. daB das elasto- 
mere Fiachengebilde aus einer Mischung eines elastomeren Polymers und eines klebrig-machenden Harzes 
gebildet ist. wobei die Mischung eine ausreichende Menge des elastomeren Polymers enthalt. urn das 
Fiachengebilde elastomer zu machen. und eine ausreichende Menge des klebrig-machenden Harzes auf- 
weist, so daB das Fiachengebilde an dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial durch Anwenden von Druck. 
ohne daB zum Erweichen des elastomeren Flachengebildes erhitzt wird. anhaften kann. 

23. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 21 oder 22. dadurch gekennzeichnet. daB die 
Mischung ferner ein Polyolefin enthalt. dessen Menge ausreichend ist, urn die Viskositat so zu erniedrigen. 
daB die Mischung ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers extrudiert werden kann. urn ein 
Fiachengebilde zu erzeugen. 

24. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspriiche 21 bis 23. dadurch gekennzeichnet. 
daB das elastomere Fiachengebilde ein elastomeres Faservlies ist 

25. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 24. dadurch gekennzeichnet daB das elasto- 
mere Faservlies ein durch Schmelzblasen gebildetes Vlies ist. 

26. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 22 oder 23. dadurch gekennzeichnet, daB das 
elastomere Polymer ein elastomeres Blockcopolymer ist 

27. Elastomers zusammengesetztes Material nach Anspruch 26. dadurch gekennzeichnet daB das elastome- 
re Blockcopolymer aus A-B— A'-Blockcopolymeren, A- B-Blockcopolymeren und 

(A — B)— X-Radialblockcopolymeren 

ausgewahlt ist in denen A und A' thermoplastische Polymerblocke sind, die gleich oder verschieden sein 
konnen, und B ein kautschukartiger Polymerblock ist sowie X ein anorganisches oder organisches poly- 
funktionelles Atom oder Molekiil und m eine ganze Zahl.die den selben Wert wie die urspriinglich durch X 
dargestellte funktionelle Gruppe hat bedeuten. 

28. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspriiche 22 bis 27, dadurch gekennzeichnet, 
daB das klebrig-machende Harz aus hydrierten Kohlenwasserstoffharzen und Terpenkohlenwasserstoff- 
harzen ausgewahlt ist 

29. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspriiche 22 bis 28, dadurch gekennzeichnet. 
daB das klebrig-machende Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz ist das einen Erweichungspunkt von 
90 bis 130°C. eine spezifische Dichte bei 2t°C von 037 bis 1.04, einen Flammpunkt von 235 bis 293° C, eine 
Glasubergangstemperatur von 33 bis 65°C. und eine Schmelzviskositat von 0.1 Pa ■ s (1 Poise) von 190 bis 
209°C. eine Schmelzviskositat von 1 Pa • s (10 Poise) von 151 bis 182°C und eine Schmelzviskositat von 
10 Pa - s(100 Poise) von 126 bis 159°Caufweist 

30. Elastomers zusammengesetztes Material nach einem der Anspriiche 21 bis 29, dadurch gekennzeichnet, 
daB das zusammenziehbare Bahnenmaterial ein Faservlies ist 

31. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet. daB das Fa- 
servlies ein durch Spinnbindung gebildetes Vlies ist 

32. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 31. dadurch gekennzeichnet daB das gespon- 
nene Vlies ein gesponnenes Polypropylenvlies ist 

33. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspriiche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet. 
daB das zusammenziehbare Bahnenmaterial ein Faservlies ist 

34. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet daB das Faservlies 
ein durch Spinnbindung gebildetes Vlies ist 

35. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspriiche 31 bis 34. dadurch gekennzeichnet. 
daB das gesponnene Vlies ein gesponnenes Polypropylenvlies ist 

36. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspriiche 21 bis 35. dadurch gekennzeichnet, 
daB es durch ein Verfahren mit folgenden Schritten hergestellt worden ist: 

a) Anspannen des druckempfindlichen elastomeren Flachengebildes, urn es zu dehnen, und 

b) Verbinden des gedehnten elastomeren Flachengebildes mit mindestens einem zusammenziehbaren 
Bahnenmaterial durch Anwenden von Druck auf das gedehnte elastomere Fiachengebilde und das 
zusammenziehbare Bahnenmaterial. ohne das elastomere Fiachengebilde und das zusammenziehbare 
Bahnenmaterial zu erhitzen. urn das elastomere Fiachengebilde und das zusammenziehbare Bahnen- 
material zu erweichen. wobei das Verbinden durch die Klebrigkeit des elastomeren Flachengebildes 
erreicht wird. 
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37. Verfahren zur Herstellung eines elastomeren Materials aus einer extrudierbaren Zusammensetzung, 
enthaltend ein elastomeres Polymer und ein klebrig-machendes Harz, wobei die Menge des elastomeren 
Polymers in der Zusammensetzung ausreichend ist, urn das Material elastomer zu machen. und die Menge 
des klebrig-machenden Harzes in der Zusammensetzung ausreichend ist, damit das erzeugte Flachengebil- 

5 de als Klebemittel wirken kann. dadurch gekennzeichnet, daB die extrudierbare Zusammensetzung einer 
erhohten Temperatur und einem erhohten Druck unterworfen wird, urn die extrudierbare Zusammenset- 
zung durch mindestens eine Diise unter Bildung des elastomeren Materials zu driicken. 

38. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, daB die extrudierbare Zusammensetzung ferner 
em Polyolefin enthalt. dessen Menge ausreicht, urn die Viskositat der Zusammensetzung so zu erniedrigen, 

10 daB die Zusammensetzung ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers extrudiert werden 

kann. 

39. Verfahren nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet, daB es zumindest eine Duse zur Bildung 
eines Flachenmaterials einsetzt. 

40. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, daB als Duse eine Schmelzblasduse eingesetzt 
15 wird, und das Verfahren die folgenden weiteren Schritte umfaBt: 

Einwirken eines erhitzten, unter Druck stehenden Stroms eines verdunnenden Gases, aufgeschmolzene 
Faden der extrudierbaren Zusammensetzung, die aus der Schmelzblasdiise austreten. urn die geschmolze- 
nen Faden zu Mikrofasern zu verdunnen, und Sammeln der Mikrofasern zu einem zusammenhangenden 
elastomeren Faservlies, 

20 41. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials, mit mindestens einem 
zusammenziehbaren Bahnenmaterial, das an mindestens ein druckempfindliches elastomeres Flachengebil- 
de gebunden ist. gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) Anspannen des druckempfindlichen elastomeren Flachengebildes urn es zu dehnen, und 

b) Verbinden des gedehnten elastomeren Flachengebildes mit zumindest einem zusammenziehbaren 
Bahnenmaterial durch Anwendung von Druck auf das angespannte elastomere Flachengebilde und das 
zusammenziehbare Bahnenmaterial, ohne Erhitzen des elastomeren Flachengebildes und des zusam- 
menziehbaren Bahnenmaterials, urn das elastomere Flachengebilde und das zusammenziehbare Bah- 
nenmaterial zu erweichen, wobei die Verbindung durch die Klebrigkeit des elastomeren Flachengebil- 
des erreicht wird. 

42. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 41, dadurch 
gekennzeichnet, daB das elastomere Flachengebilde aus einer Mischung eines elastomeren Polymers und 
eines klebrig-machenden Harzes gebildet wird, die, Mischung eine ausreichende Menge eines elastomeren 

35 Polymers enthalt, so daB das Flachengebilde elastomer ist, und eine ausreichende Menge eines klebrig-ma- 

chenden Harzes aufweist, so daB das Flachengebilde an dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial durch 
Anwenden von Druck, ohne Erhitzen, urn das elastomere Flachengebilde oder das zusammenziehbare 
Bahnenmaterial zu erweichen. anhaften kann. 

43. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 42, dadurch 
40 i gekennzeichnet, daB die Mischung zusatzlich ein Polyolefin enthalt, das in der Mischung in einer ausreichen- 

den Menge enthalten ist, urn die Viskositat der Mischung zu erniedrigen, und sie so extrudierbar zu machen, 
urn ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers das Flachengebilde zu erzeugen. 

44. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Anspruche 
41 bis 43, dadurch gekennzeichnet, daB das Verbinden bei Umgebungstemperatur durchgefuhrt wird. 

45 45. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Anspruche 
41 bis 44. dadurch gekennzeichnet, dafl als elastomeres Flachengebilde ein elastomeres Faservlies einge- 
setzt wird 

46. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 45, dadurch 
gekennzeichnet daB als elastomeres Faservlies ein durch Schmelzblasen gebildetes Vlies eingesetzt wird. 
50 47. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 46, gekenn- 
zeichnet durch den zusatzlichen Schritt des Bildens des elastomeren Bahnenmaterials durch Schmelzblasen 
der genannten Mischung, wobei das elastomere Bahnenmaterial nach seiner Bildung direkt den Schritten 
des Anspannens und des Verbindens zugefuhrt wird. 

48. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Anspruche 
55 42 bis 47, dadurch gekennzeichent, daB als klebrig-machendes Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz 

oder ein Terpenkohlenwasserstoffharz eingesetzt wird. 

49. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Anspruche 
41 bis 48, dadurch gekennzeichnet. daB als zusammenziehbares Bahnenmaterial ein gesponnenes Polypro- 
pylenvlies eingesetzt wird. 

60 50. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Anspruche 

41 bis 49. dadurch gekennzeichnet. daB als klebrig-machendes Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz 
eingesetzt wird. das einen Erweichungspunkt von 90 bis 130°C eine spezifische Dichte bei 21° C von 0.97 bis 
1,04, einen Flammpunkt von 235 bis 293°C eine Glasubergangstemperatur von 33 bis 65°C. und eine 
Schmelzviskositat von 0.1 Pa ■ s(l Poise) von 190 bis 209° C eine Schmelzviskositat von I Pa • s( 10 Poise) 

65 von 151 bis 182°C und eine Schmelzviskositat von 10 Pa • s (100 Poise) von 126 bi si 59° C aufweist. 

51. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Anspruche 

42 bis 50, dadurch gekennzeichnet, daB als elastomeres Polymer ein elastomeres Blockcopolymer eingesetzt 
wird. 
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52. Verfahren zur Herstellung eine:; zusammengesetztcn elastomeren Materials nach einem der Anspruche 

42 bis 51, dadurch gekennzeichnet, daB als elastomeres Blockcopolymer ein A— B — A' -Blockco polymer, 
A — B- Blockcopolymer, und 

(A — B)— X-Radialblockcopolymer 5 

eingesetzt wird, in denen A und A' thermoplastische Polymerblocke sind, die gleich oder verschieden sein 
konnen, und B ein kautschukartiger Polymerblock ist. sowie X ein anorganisches oder organisches poly- 
funktionelles Atom oder Molekiil und m eine ganze Zahl, die den selben Wert wie die urspriinglich durch X 
dargestellte funktionelle Gruppe hat, bedeuten. io 

53. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Anspruche 

43 bis 52. dadurch gekennzeichnet. daB als Polyolefin mindestens ein Polyethylen. Polypropylen, Polybuten, 
Ethylencopolymer, Propylencopolymer, Butencopolymer oder ein Gemisch davon eingesetzt wird. 

54. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 53, dadurch 
gekennzeichnet, daB als elastomeres Blockcopolymer ein A — B — A'- Blockcopolymer eingesetzt wird, in is 
dem A und A' Alkenylarene und B ein Polymer eines konjugierten Diens oder eines niederen Alkens sind. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine extrudierbare Zusammensetzung zur Herstellung eines nicht-gewebten Flachen- 20 
gebildes, z. B. eines Films oder eines Bahnenmaterials. aus einem druckempfindlichen elastomeren Klebemittel. 
Verfahren zur Verwendung solcher Zusammensetzungen und unter Verwendung solcher Zusammensetzungen 
erhaltener Erzeugnisse. Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf Faservliese, insbesondere schmelzgeblasene 
Bahnenmaterialien, aus solchen Zusammensetzungen und in gedehntem Zustand verbundene Laminate unter 
Verwendung eines Bahnmaterials einer solchen Zusammensetzung. Oberdies betrifft die Erfindung Verfahren 26 
zur Bildung nicht-gewebter Flachengebilde, insbesondere Faservliese, unter Einsatz solcher Zusammensetzun- 
gen und die Verwendung solcher Materiatien zur Herstellung von im gedehnten Zustand verbundener Laminate, 
wobei das eiastomere Material gedehnt und, wahrend des Dehnens an mindestens eine Schicht eines zusammen- 
ziehbaren Bahnenmaterials gebunden wird. 

Einige Zeit lang haben Fachleute versucht, eiastomere Harze in eiastomere Faservliese zu uberfuhren. So sind 30 
z. B. Versuche unternommen worden, eiastomere Faservliese unter Verwendung von elastomeren Harzen 
(KRATON G) herzustellerL K RATON ist ein Warenzeichen der Shell Chemical Company of Houston, Texas fur 
verschiedene eiastomere Polystyrol/Poly-(ethylenbutylen)/Polystyrol-Blockcopolymere. In der US- PS 43 23 534 
wird offenbart, daB die bekannten kautschukartigen Harze (KRATON G) zu hochviskos sind, urn ohne wesentli- 
chen Abbau in der Schmelze alleine extrudiert werden zu kdnnen, und daB verschiedene dieser Harze mit einer 35 
Fettkomponente, wie Stearinsdure, vor dem Extrudieren vermischt und z. B. schmelzgeblasen werden sollen, urn 
das Viskositatsproblem zu losen. Jedoch waren die physikalischen Eigenschaften der durch dieses Verfahren 
erhaltenen Produkte, z. B. eine nicht-gewebte Matte aus schmelzgeblasenen Fasem. augenscheinlich unbefriedi- 
gend, 'da nach Bildung des nicht-gewebten Materials im wesentlichen die gesamte Fettkomponente aus dem 
nicht-gewebten Material aus extrudierten Mikrofasern durch Eintauchen des Materials in Alkoholen, die gegen- 40 
uber der verwendeten Fettkomponente ein gutes Loslichkeitsvermogen aufweisen, ausgelaugt wird. 

Urn z, B. diese oben erwahtnen Viskositatsprobleme zu losen, wurde vorgeschlagen. eiastomere Blockcopoly- 
mermaterialien in eiastomere nicht-gewebte Erzeugnisse, durch die Bereitstellung extrudierbarer elastomerer 
Zusammensetzungen zu bilden, die Mischungen aus (I) eines A — B— A'-Blockcopolymers, in denen A und A' 
gleich oder verschieden sind und jeweils einen thermoplastischen Polymerendblock darstellen, der einen Styrol- 45 
bestandteil, wie ein Poly-{vinylaren), beinhaltet, und B ein elastomerer Poly-<ethylenbutylen)-Mittelblock ist, und 
(2) einem Polyolefin, das, wenn es mit dem A— B— A'- Blockcopolymer gemtscht und geeigneten erhohten 
Druck- und Temperaturbedingungen unterworfen wird, in gemischter Form mit dem A— B— A'- Blockcopoly- 
mer extrudierbar ist Die Anwesenheit des Polyolefins in der Mischung dient zur Erniedrigung der Viskositat der 
Zusammensetzung im Vergleich des der Viskositat des reinen A — B — A'-Blockcopolymers, und verbessert so 50 
die Extrudierbarkeit der Zusammensetzung. Eine solche Mischung muB eine Zusammensetzung sein, die nach 
dem Extrudieren unter Bildung eines elastomeren Erzeugnisses sich verfestigt 

So kann bei Verwendung einer Mischung des Blockcopolymers und des Polyolefins die Zusammensetzung bei 
ublichen Temperaturen und Drucken extrudiert werden, und insbesondere kann sic bei Tcmperaturen extrudiert 
werden. die niedriger sind als die Temperaturen, bei denen das Blockcopolymer sich abbaut oder verbrennt Die 55 
extrudierbare Zusammensetzung kann in eine Vielzahl von Erzeugnissen, wie eiastomere Faservliese, welche 
bevorzugt Mikrofasern mit einem durchschnittlichen Durchmesser von nicht mehr als etwa 100 u.m und bevor- 
zugt ein Durchschnittsbasisgewicht von nicht mehr als etwa 300 g/m 2 , z. B. ein Durchschnittsbasisgewicht von 
etwa 5 g/m 2 bis etwa 100 g oder mehr pro m 2 haben. uberfiihrt werden. Im Zusammenhang mit dieser extrudier- 
baren Zusammensetzung wird auf die US-Patentanmeldung 7 60 698, angemeldet 30. full 1985, von Tony ]. 60 
Wisneski und Michael T. Morman. "Polyolefin-haltige extrudierbare Zusammensetzungen und Verfahren zu 
ihrer Oberfuhrung in eiastomere Erzeugnisse". deren lnhalt in der vorliegenden Erfindung durch Bezugnahme 
eingebaut ist, verwiesen. 

AuBerdem werden die Verwendungen von elastomeren nicht-gewebten Materialien, entweder als solche oder 
als Teil eines Laminats, untersucht. So sind zusammengesetzte Gewebe bekannt. welche mindestens eine Schicht 65 
eines nicht-gewebten Textilerzeugnisses, welches mit einer elastomeren Schicht mechanisch verbunden ist 
enthalL So beschreibt z. B. die US-PS 44 46 189 Textillaminatmaterialien, die eine innere Schicht eines elasti- 
schen Materials enthalten, wie einen Polyurethanschaum einer Dicke von ca. 0.064 cm (0.025 Inch), das an einer 
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t V ei ^ri? mi l e .r^ ni «* | -«r w l f »>ten Texiilschichc vernadelt ist. Die vernadelten Oberlagenen Schich- 
TexZhirhtir, T?^ elast '* hen Grenze " elastischen Schicht gedehnt. umd das mcht-gewebte 
™n£ » 5 J ' d " d r'l n Vern , adelt ,St - dauerhaft zu dehnen - Wenn die elasli "he Schicht wieder ent- 
a Shi "IZSLS ,m . 1 we K seml,chen . in de " Zus < a .n d vor der Dehnung zuriickkehrt. zeigt. wie berichtet wird. die 
hLm k I ' IS K Ch l Cht ,!c S Lc ger,e Bauschi 8keitdurch Entspannung seiner dauerhaft gedehnten Fasern 
konSrllht, C J e,bl d,e k US PS 42 °f 563 ei " V "fahren zur Herstellung eines elastischen Materials, das ein 

Fasern au e^ U " d deh " barer ' aber rela,iv "^ht-elastischer 

hasern auf e.ner B.Idungsflache und das Verbmden mindestens einiger dieser FaserkreuzungSDunkte unter 

,o ^mZ^s^s^ Gewebcs - beinha,tM - weiches nachf ° ,gend mechanisch ss; 

K,££ L c "•cWoljend entspanm wird. Wie durch die Patentinhaberin in Spalte 8. Zeile 19 ff. 
SlShS a J 1 " Ea ? ,,z " a "™ dul d « Gewebes wesentlich nach dem Dehnen herabgesetz . was in den 
t£ e?h6hf aid deVT^H el r ,,SCh K n ^ ehl En,s P annen und Maschenbilden bewirkt. wobei die Bauschig 
F?n«S^ d Gewebes verbessert wird. Diese Patentschrift beschreibt, daQ beim Verbinden der 

.5 werden Snnen m ZUSanui,enhan 8 enden Ma,erial Pragemuster oder glatte erhitz.e Pragewalzen verwendel 
Die US-PS 29 57 512 handelt von einem Verfahren zur Herstellung elastischer zusammengesetzter Flachen- 
«rh?, ZIZ ?J ? e , sc ! ,re,bt - daB «n neuartigej Faservlies. gebildet aus einem elastomeren Material, wie Kau- 
^ ^ Bu l ad,cns «y ro ' c °P°'y'n«e enthalt. alsdie elastische Schicht eines zusammengesetzten Materials 
verwendet werden kann. D.e Patentschr.ft beschreibt. daB eine entspannte Schicht ein Faservlies eines elastome- 

20 ren Materials m,t kleinerer Flache als das gedehnte Flachenmaterial haben kann. urn es mit der Flache des 
Flachenmatenals in Ubereinst.mmung zu bringen, und daB die Schichten an in Abstanden angeordneten Punk- 
£"n, ? a a m,te "l ander v /rbunden sind. Nach Entspannung der elastomeren Faserschicht wird. wie es 
I* l d ! e Anord ™"« als erne Struktur eines Faservlieses aus elastomerem Material gesehen. welches an in 

* SS^ZSZSZSE™ L,n,en mit einer Schicht eine$ gekreppten ^ gerieften ,,exiblen 

AuBerdem ist es vorgeschlagen worden. ein zusammengesetztes elastisches Material herzustellen. das minde- 
s ens ein zusammenz.ehbares Material, an mindestens ein elastisches Material gebunden. enthalt. worin das 
elastische Material jdas ein Faservlies wie ein nicht-gewebtes Vlies von elastomeren Fasern. z. B. schmelzgebla- 
sener elastomerer Fasern enthalt) gespannt wird. urn es zu dehnen. das gedehnte elastische Vlies mit mindestens 
30 einem zusammenziehbaren Vlies unter Bedingungen verbunden wird. die mindestens Teile des elastischen 
I 5 !? erw , e,c hen. wobe. ein zusammengesetztes Vlies gebildet wird. und das zusammengesetzte Material sofort 
nach dem Verb.ndungsschntt entspannt wird. wobei das zusammenziehbare Material zusammengezogen wird 
urn das zusammengesetzte elastische Material zu bilden. Die vorgeschlagene Methode beinhaltet die Verbin- 
dung des gedehnten elastischen Materials mit dem zusammenziehbaren Material durch Oberlagerung der 
35 elastischen und zusammenziehbaren Materilien und An wenden von Hitze und Druck auf die iibereinandergeleg- 
ten Matenalien. z B durch Erhitzen von Verbindungsstellen auf dem elastischen Material auf eine Temperatur 
von mindestens 65 b.s etwa 120'C bevorzugt von mindestens 70 bis etwa 90°C. In dem vorgeschlagenen 
verfahren konnen die elastomeren Fasern aus (1) A — B— A'-Blockcopolymeren gebildet werden. worin A und 
A gleiche oder verschiedene Endblocke sein konnen und jeder ein thermoplastischer Polymerendblock oder ein 
40 -abschnm ist, der einen Styrolbestandteil wie Polystyrol oder Polystyrolhomologe enthalt. und B ein elastomerer 
Po^mermittelblock oder -abschnitt ist. z. B. ein Mittelblock. ausgewahlt aus Poly-(ethylenbutylen). Polyisopren 
und Polybutad.en.oder(2) M.schungen aus einem oder mehreren Polyolefinen mit dem A- B- A'-Blockcopoly- 
meren gebildet werden. wobei das Polyolefin aus einem oder mehreren Polyethylene* Polypropylenen. Polybu- 
tenen Ethylencopolymeren Propylencopolymeren und Butencopolymeren ausgewahlt ist Das zusammenzieh- 
45 bare Matenal kann ein nicht-gewebtes, nichi-elastisches Material, das bevorzugt aus Fasern zusammengesetzt 
ist. ausgewahlt aus Polyesterfasern, z.B. Poly-(ethylenterephthalat)-Fa«ern. Polyolefinfasern. Polyimidfasern. 
z. B. Nylonfasern, Zellulosefasern. z. B. Baumwollfasern und Mischungen davon. In Verbindung mit diesem 
vorgeschlagenen zusammengesetzten elastomeren Material und dem Verfahren wird auf die US-Patentanmel- 
dung 7 60437 angemeldet 30 Juli 1985. von Jack D.Taylor und Michael J. Vander Wielen "Zusammengesetztes 
so i'a«omeres Matenal und Verfahren zur Herstellung desselben". hingewiesen. dessen Inhalt in der vorliegenden 
Erfmdung durch Bezugnahme beinhaltet ist . 

In diesem vorgeschlagenen Verfahren zur Herstellung zusammengesetzter elastomerer Materialien wird die 
Verbindung zw.schen den Schichten des Laminats mittels z. B. thermischer Verbindung oder Ultraschallver- 
schweiBung bewirkt, wodurch mindestens Teile von mindestens einem der Materialien erweichen. urn die 
Verbindung durch Hitze und Druck zu erreichen. Infolge der Verbindung der Filme durch Hitze. und da der 
elastomere Film in semem gedehnten Zustand verbunden ist. ergibt sich die Schwierigkeit, daB eine solche 
verbindung wahrend des Erhitzens das elastomere Material anfallig macht fur den Verlust seiner Fahigkeit sich 
zu kontrahieren. wenn man es sogar kurzzeitig im gedehnten Zustand abkiihlen laBt Eine vorgeschlagene 
Techmk zur Uberbruckung dieser Schwierigkeiten ist die sofortige Kontraktion des zusammengesetzten Mate- 
rials nach der Verbindung. Jedoch bedeutet ein solches Erfordernis zur sofortigen Entspannung des zusammen- 
gesetzten Materials nach der Verbindung eine zusatzliche Bedingung fOr das Verfahren. Daruber hinaus erge- 
ben sich zusatzliche Probleme infolge der Anwendung von Hitze wahrend des Verbindens. So ist die Anzahl der 
Bruche im Material unvorte.lhaft hoch. und ein Durchbrennen (Offnen des elastomeren Materials an den 
Verbindungspunkten) und unerwunschtes Verfestigen des elastomeren schmelzgeblasenen Materials treten 
infolge der relativ hohen Verbindungstemperatur auf. 

Darilber hinaus ist es bei Verwendung von z. B. KRATON/Polyethylen-Mischungen zur Bildung des elasto- 
meren Materials sehr schwieng. solche elastomeren Materialien an verschiedene vorgesehene Materialien zu 
binoen. wie an gesponnenes Polypropylen. z. B. an das zusammenziehbare Bahnenmaterial des zusammenge- 
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setzten Materials. 

Verschiedene druckempfindliche Klebstoffe sind bekannt. Zum Bcispiel beschreibt die US-PS 42 94 936 
druckempfindliche Klebstoffe, die (1) ein synihetisches kauischukartiges thermoplastisches Blockcopolymer, 
z. B. ein A-B — A- oder A— B-Blockcopoiymer, in denen die A-Blocke thermoplastische Blocke und die B-BI6cke 
kautschukartige Blocke sind und linear, verzweigt oder radial oder Mischungen davon sein konnen, und (2) ein s 
nicht-kautschukartiges Polymer, bevorzugt einen Copolyester, z. B. einen der aus mindestens zwei verschiede- 
nen Estereinheiten besteht, und ein klebrig-machendes Harz enthalten. Als Beispiele fur die Blockcopolymeren 
werden ein Styrol- Butadien-Styrol- Blockcopolymer (KRATON 1 102) und ein Styrol- Isopren-Styrol- Blockcopo- 
lymer (KRATON 1 107) beschrieben. Als die nicht-kautschukartige Komponente wird ein Copolyester beschrie- 
ben, obwohl Polyethylen und Polypropylen verwendet werden konnen. Als das klebrig-machende Harz werden io 
u. a. Kollophonium oder dehydriertes Kollophonium und dlldsliches Phenolformaldehydharz u. a. beschrieben. 
Diese Patentschrift beschreibt weiter, daO der Klebstoff durch Mischen und Schmelzen der Materialien in einem 
Extruder und direktes Beschichten auf einen geeigneten Trager verwendet werden kann, und daQ diese Kleb- 
stoffe fur u. a. nicht-gewebte Textilerzeugnisse verwendet werden konnen. 

Die US- PS 37 83 072 beschreibt Verfahren zur Herstellung normal klebriger und druckempfindlicher fiachen- is 
und bandartiger Klebematerialien durch Extrudieren. worin eine Mischung eines A— B— A-BIockcopolymers 
(worin A ein von Styrol abgeleitet er thermoplastischer Polymerblock und B ein elastomerer Polymerblock, 
abgeleitet von Isopren sind) mit einem festen Klebrigmacher auf einen flachigen Trager extrudiert wird. Als das 
klebrig-machende Mittel wird ein gewohnliches kompatibles festes klebrig-machendes Mittel, z. B. ein Kohlen- 
wasserstoffharz beschrieben. Ein thermoplstisches elastomeres Blockcopolymer (KRATON 1 107) wird als Ma- 20 
terial beschrieben, das in dem angegebenen Klebstofformulierungen verwendet werden kann. 

Die US- PS 45 43 099 beschreibt druckempfindliche Kle be mittel, um elastische Eigenschaften auf Materialien 
zu ubertragen, die relativ unelastisch sind, wobei ein druckempfindlicher Schmelzkleber in Verbindung mit 
einem Substrat durch Extrudieren gebracht wird, und der Schmelzkleber (1) ein kautschukartiges Blockcopoly- 
mer, das einen kautschukartigen Mittelblock begrenzt durch einen kristallinen Vinylarenblock, (2) ein klebrig- 25 
machendes Harz, das allgemein mit dem Mittelblock des Blockcopolymers kompatibel und diesem zugeordnet 
ist, und (3) ein aromatisches, aus einem Kohlenwasserstoff bestehendes Harz mit einer Glasubergangstempera- 
tur und einem Erweichungspunkt uber jenem des klebrig-machenden Harzes und der Endblocke des Blockcopo- 
lymers enthalt Diese Patentschrift beschreibt, daO die verwendbaren Blockcopolymeren KRATON und die 
klebrig-machenden Harze natiirliche und synthetische, im wesentlichen aus Kohlenwasserstoffen bestehende 30 
Harze enthalten. 

Die US-PS 45 39 364 beschreibt Hotmelt-Schiichten fflr Glasfasern, wpbei diese Schlichten auf die Glasfasern 
wShrend deren Herstellung aufgebracht werden, um so. die Glasfasern mit einem Belag zu versehen. Die 
beschriebene Hotmelt-Schlichte besteht aus einem thermoplastischen Blockcopolymerkautschuk, wie KRA- 
TON, einem niedermolekularen Polyethylenwachs und irgendeinem niedermolekularen Harz, das mit den end- 3s 
standigen Styrolblocken des Kautschukblockcopolymers kompatibel ist, wobei das Harz bevorzgut ein Copoly- 
mer aus hydriertem Styrol und Methylstyrol mit einem durchschnittlichen Molekulargewicht von etwa 1000, 
einer Schmelzviskositat von 0,1 Pa • s (1 Poise) von 209° C, und einer Glasiibergangstemperatur von etwa 65°C 
ist Ein besonders geeignetes niedermolekulares Kohlenwasserstoffharz ist REGALREZ-Harz 1126, erhaitlich 
von Hercules Incorporated. 40 

Trotz des vorher Gesagten besteht ein Bedarf an elastomeren zusammengesetzten Materialien, z. B. elasto- 
meren zusammengesetzten Laminaten. welche leicht herstellbar sind und die gewunschten Eigenschaften haben. 
Oberdies besteht ein Mangel an extrudierbaren Zusammensetzungen zur Bildung elastomerer Flachenmateria- 
lien, z. B. an solchen zusammengesetzten Materialien, die leicht verwendet werden kdnnen, um das elastomere 
Flachenmaterial zu bilden, z. B. Faservliese wie schmelzgeblasene Materialien. Daruber hinaus besteht ein 45 
Bedarf an elastomeren Flachenmaterialien, die verwendet werden konnen, um dem zusammengesetzten Lami- 
nat elastomere Eigenschaften zu ubertragen, mit einer Verbindung zwischen dem elastomeren Flachenmaterial 
und einem anderen Flachengebilde, z. B. einem Bahnenmaterial, eines solchen zusammengesetzten Laminats, 
welches ohne hohe Temperaturen gebildet werden kann. 

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine extrudierbare Zusammensetzung bereitzustellen, die in so 
ein elastomeres nicht-gewebtes Flachengebilde. z. B. einen Film oder ein Vlies. extrudiert werden kann, insbe- 
sondere in ein elstomeres Faservlies, und ganz besonders in ein elastomeres Faservlies, das durch Schmelzblasen 
gebildet werden kann, wobei das elastomere nicht-gewebte Flachengebilde sowohl elastische wie auch klebrige 
.Eigenschaften hat. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein elastomeres nicht-gewebtes Material bereitzu- 55 
steilen. insbesondere ein elastomeres Faservlies, ganz besonders ein schmelzgeblasenes Vlies ist, in dem das 
Material als ein Klebemittel wirken kann, und ein Verfahren zur Bildung solcher Materialien durch Extrudieren. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein zusammengesetztes Material z. B. ein zusammen- 
gesetztes Laminat, bereitzustellen, welches ein elastomeres nicht-gewebtes Flachengebilde enthalt in dem die 
Verbindung zwischen dem elastomeren ntcht-gewebten Flachengebilde und einem anderen Flachengebilde des 60 
zusammengesetzten Materials ohne Einwirkung erhdhter Temperaturen wahrend des Verbindens durchgefuhrt 
werden kann, z. B. bei Umgebungstemperatur. und ein Verfahren zur Bildung eines solchen zusammengesetzten 
Materials anzugeben. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein zusammengesetztes Material und ein Verfahren 
zur Bildung eines solchen Materials bereitzustellen, worin mindestens eines der Flachengebilde des Laminats ein 65 
elastomeres Faservlies ist. das adhasive Eigenschaften hat, welches an Schichten verschiedener anderer Materia- 
lien. wie ein gesponnenes Polypropylenvlies, ohne Einwirkung erhohter Temperaturen gebunden werden kann. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. ein zusammengesetztes Material, z. B. ein elastome- 
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£S£r^^ so.che e.astomeren 

Zustand verbundenes Laminat ist, und eine andere Schic des Sin^?„" U ?™ 1 t'V" « edehnten 
Material) ein zusammenziehbares BahnenmaterTaHst (e, " e a " dere 3,5 daS elastom * r e 

Material elts^SoKidSSS^M.*' e ' as,0meren Po, y mers enthalt «>- dami, das extrudierte 
chenden Harzes en halten <n H.ft 2. ^ Zusammensetzung e.ne ausreichende Menge eines klebrig-ma- 
Klebemittet w"ken kain ^ eX,rUd,Cr,e Matenal ' 1 a dn F '^engebilde. als ein druckempfindliches 

7.JT mt S,nd - k6nne " vcrschiedene Polyolefine in solchen Mengen venvende" werden d7» dieTewmte 

%ZSEZ^&Z£St£*t H Visk0$i, v at i" damit s * bei ™«*^«£t™£Z 

K^fc und/oder em Verbrennen des Blockcopolymers zu verhindera 

de H.n Z^ul ^ usammense,2un 8. seiche mindestens das elastomere Polymer und das klebr Jmachen- 
^S^^^~«i ! 5!^^ welche auch das Po.yo.efin Shalt, kann ein eUomeS 
nitni gcweoies Material, r. B. ein Vlies eines elastomeren mcht-gewebten Fasermaterials wie ein ^rhmeb^hio 

Dehnung des elastomeren Matenals ein zusammengesetztes Material, welches elastisch ist. erhalten wird 
chen Her T h" 8 W,rd a r hand der Zeich "«"g "lautert. in der eine schematised Dars^ 
t^^S^^ hmtt Z "T ^ minicren von zusammenziehbaren Bahnenmateriatn JJTeShnSSu- 

ta^S£d£?SK F^"' 11 " 8 - f S ^ if,schen und bevorzugten Ausfuhrungsformen beschrieben wird. 
ist es verstdndlich, dafl die Erfindung nicht auf diese Ausfuhrungsformen begrenzt isl Im Geeensatz da?., i« e< 

SHJffh^h ' ?.. And W^ Modifika « io "en und Aquivalenfe. die in SfdSh die ^i2SSS?£SfiSS 
SSfS* V blude 5 ken - Vor ein " spezifischeren Beschreibung der Erfindung Werden veScSene 
Begr.ffe. d.e venvendet werden. definiert So bezieht sich der Begriff Tcompatibel" auf das ^VerhYltnis eine! 
polymeren Matenals zu e.nem anderen beziiglich des Extrudierprozesses und der Extrudate Urn komoTt btl zu 

bilderu dCm VerblaSe " ZU Fasern und dem v "festigen ein homogenes festes Erzeugnis 

schaft SSK.'SSii'S ; C . ,aS,0mer " Werd ^ aus,auschbar verwendet, und sind bestimmt for eine Eigen- 
wTrd «£ mWe 'ens efwa U % 7h e^/ rH^' dUFCh die Vo "P ann «"8 ™er Lange gedehn, 
Ldsender Kra'S ' h ? r Unge bei Ents P ann «"8 betragt. sowie nach dem 

rweseXhen7hr^ SSSflS? . en »Panmen Lange gedehnt werden. und viele dieser Materialien werden 
£ ? anfflnghche entspannte Lange nach Losen der Dehnungskraft wiedererlaneen Die letter* 

XrT^SlT 8 lgen,ei iT f ° r die ZweCke der v <>"ie8enden Erfindung bto^gv 
Vo?spaSnk £ wet^dri n K beZ,C ^ "2 "''I"' Kon « rakti °" ^ines gedehnten Materials nach Losen der 
M^riL7!£. T f T Dehnen des Materials durch Einsatz ciner Vorspannkraft folgt Wenn / B ein 
n 1 lnchWer.w P f ""^ Lange ;°" 234 cm < 1 ,nch > ha « und 50% durch Dehnung auf eine flngc von J 81 cm 
ent panien jK^^dSi^ * ^T 13 "^ 1 und ha "' «"« ^dehntc Ungc.dfe ,50% se n" 
fl I taMMrfMiwLl beispielhaft gedehnte Material kontrahicrt. d.h. eine Lange von 279 cm 

(1.1 Inch) nach Ldsen der vorspannenden und dehnenden Kraft wiedererlangt, wOrde das Material 80% cm 
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(0.4 Inch)) seiner Dehnung wiedererlangen. 

Der Begriff "Mikrofasern" bezieht sich auf Fasern mit geringem Durchmesser. wobei der durchschnrttliche 
Durchmesser nicht groBcr als eiwa 200 u,m, bevorzugt in cincm Bcrcich von ctwa 0.5 u.m bis etwa 50 urn. ganz 
besondcrs bevorzugt in einem Bereich von etwa 4 bis ctwa 40 um ist. Mikrofasern konnen durch Extrudieren 
cines geschmolzenen thermoplastischen Materials durch eine Vielzahl kleiner Durchmesser. gewohnlich kreis- 5 
formige Dusenkapillarien als geschmolzene Faden schmclzgeblascn werden. wobei die geschmolzenen Faden 
durch Anwenden eines Gases mit hoher Geschwtndigkcit, gewohnlicher Luft. verdunnt werden. urn ihre Durch- 
messer zu verringern und in dem oben erwahnten Bereich zu sein. 

Der Begriff "spinngebundenes" oder "gesponnenes" Materia! weist auf Materialien hin. welche durch Exctru- 
dieren eines geschmolzenen thermoplastischen Materials zu Filamenten durch eine Vielzahl von Kapillarien 10 
einer Spinnduse hergestellt worden sind. wobei der Durchmesser der extrudierten Filamente anschlieBend durch 
z. B. Ziehen oder andere bekannte Spinnverfahren reduziert wird. Das Erzeugnis eines spinngebundenen nicht- 
gewebten Bahnmaterials sowie die Verfahren zur Herstellung solcher spinngebundener nicht-gewebter Mate- 
rialien wird in der US-PS 43 40 563 beschrieben, auf dessen Inhalt hiermit Bezug genommen wird. 

Der Begriff Taservlies" bedeutet ein Bahnenmaterial. das ohne ein Webeverfahren gebildet worden ist. Ein 15 
Faservlies hat eine Struktur aus einzelnen Fasern oder Faden, die durcheinanderliegen, aber nicht in einer 
identifizierbaren wiederholbaren Weise. Faservliese wurden in der Vergangenheit durch eine Vielzahl von 
Verfahren, wie Schmelzblasverfahren, Spinnverfahren, Filmoffnungsverfahren und Stapelfaser-Kardierverfah- 
ren hergestellt Diese Faservliese haben im allgemeinen ein durchschnittliches Basisgewicht von nicht mehr als 
etwa 300 g/m 2 , und bevorzugt ein durchschnittliches Basisgewicht von etwa 15 bis etwa 100 g/m 2 . 20 

Wie oben erwahnt erhait die extrudierbare Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung ein elastomeres 
Polymer, z. B. ein elastomeres Blockcopolymer. Beispielhafte Blockcopolymere sind A— B— A'- oder A — B- 
Blockcopolymere, in denen A ein thermoplastischer Polymerblock ist der z. B. einen Styrolbestandteil, wie ein 
Poly-(vinylaren), enthalt, und in dem B ein elastomerer Polymerblock, wie ein Polymer eines konjugierten Diens 
oder eines niederen Alkens ist Solche Blockcopolymere des A — B— A'-Typs kdnnen verschiedene oder die 25 
selben thermoplastischen Blockcopolymere in den A- und A'-BI6cken haben, wobei diese Blockcopolymeren 
lineare, verzweigte und radiale Blockcopolymere umfassen. Die radialen Blockcopolymeren kdnnen als 

(A — B)— X 

30 

bezeichnet werden, in denen X ein polyfunktionelles Atom oder Molekul ist, und in denen jedes (A— B)— sich 
von X aus in einer solchen Art erstreckt, dafl A ein Endblock ist In dem radialen Blockcopolymer kann X ein 
organisches oder anorganisches polyfunktionelles Atom oder Molekul sein, wobei m eine ganze Zahl ist die den 
selben Wert wie die funktionelle Gruppe X hat Die Zahl ist gewdhnlicherweise mindestens 3 und h^ufig 4 oder 5, 
aber sie ist nicht darauf begrenzt So wird in der vorliegenden Erfindung der Ausdruck "Blockcopolymer", und 35 
besonders "A — B— A' n und "A— B- Blockcopolymer" ohne Qualifizierung gesehen, wobei diese Ausdriicke alle 
Blockcopolymeren, die solche Kautschukblocke und thermoplastischen Blocke, wie oben erwahnt umfassen, 
welche extrudiert z. B. durch Schmelzblasen, werden konnen, und zwar ohne Begrenzung in der Zahl der Blocke. 
Was die verschiedenen Blockcopolymeren betrifft wird auf die US-PS 43 01 255 verwiesen, auf deren Inhalt 
Bezug genommen wird 40 

Die bevorzugten Blockcopolymere sind die des A — B— A'-Typs. in denen A und A' gleich oder verschieden 
sein konnen und welche thermoplastische Endblocke sind, und in denen B ein kautschukartiger Mittelblock ist 
Die Blockcopolymere des A — B-A'-Typs beinhalten das KRATON-G? Blockcopolymere. Insbesondere zwei 
geeignete spezifische K RATON- Poly mere sind KRATON-G-1652 und KRATON-GX-1657. Solche kautschuk- 
artigen Blockcopolymeren sind Polystyrpl/Poly-(ethylenbutylen)/PoIystyrol- Blockcopolymere, wobei die mit 45 
der Bezeichnung KRATON-1652 ein Gewichtsverhaitnis von Polystyrol-A-Endblocken zu Poly-<ethylenbuty- 
len)-B-Mittelbldcken von 29 : 71, und die des 1657-Typs ein Gewichtsverhaitnis von 14 : 86 habea Verschiedene 
Eigenschaften dieser zwei KRATON-G-Typen sind der folgenden Tabelle zu entnehmen. 
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Tabeile I 



10 



15 



20 



25 




Zugfestigkeit,bar(psi) 
300%Modul, bar')(psi) 
Dehnung, % 
Bruchdehnung, % 
Shore-Harte A 
SpezifischesGewicht 

JeT^!^^ ' S(cps) 

Schmelzviskositft, Schmelzindex. Bedingung G.g/10 min 
Olweichmachergehaii,Gew..% 
Styrol/Kautschuk 4 ) Verhaltnis 
Physikalische Form 

Typische Eigenschaften bestimmt an einem aus einer Toluoll6sung gesossenem Film 
Ncttopolymcrkonzentration, 20 Gew -% 8 gegossenem Film 

£^ Moleku,argewicht des B-Mi«elb,ock* Zun, 

gcwichts des A-B- A^o^lymil Moiekulargew.chte der zwei Endbl6ckc (A + A') 29% des Molekulan 



310 2 )(4500 2 )) 

48(700) 

500 

75 

0.91 

550 J ) 



0 

29/7! 
Brocken 



234 2 )(3400 2 )) 

24(350) 

750 

65 

0.90 

MOO 3 ) 



0 

14/86 
Pellet 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



schen Kautschuke verwiesen. ^SSSSSS^^^^l\^^ Mmn ther ™P' a «i- 
Styrolbestandteil.wieein PolHvinylaren) und SSlSSiS? ,v, h cnarakte ™e» sind. daB sie einen 

Oder Alkenpolymere en.hahcn 5 sie S der US ^^0^Z!^^^i t ^ trtt V™?*™* 
Inhalt bereits Bezug genommen wurde Bezu. • , Korpman beschneben werden. auf deren 

Materialien. wie Md^ZS^^^SS^Z^S^^ die verschied ^" elastomeren 
US-Pa.emanmeldung 7 60 698 ve^endet ST2S Efi US \ Pa,c 2 tanme,dun 8 7 «> ™ und in der 

erfaBt die vorliegende Erfindung jede Te a«omere plt^Z , I f" T""" B ? 2U ? « enommen w «'de. Somit 
einem festen elastomeren MateVal a"s ^ Polymer, welches zu 

w S e p;^^^ 8enden Erfindung ' 

— ende, wird. muB ein seiches sei, 
erhohtem Druck und erhahter TemperW SSLSi d e'ner entsprechenden Kombinat.on aus 
dem A-B-A'-Blockcopolymer. Bevo zu/t JS£ S , u ,St m vermi$c »"« Form mil 

Ethylencopolymere, ProKlencoporymeJe JJd iSS^^^S^ Po| yP ro Py |en und Polybuten. =owie 
PolyolefinekonnenverwendetwS Bu,enc °P°lymere. M.schungen aus zweien oder mehreren der 

nun^Se": I^nIJ^ ™« dcr Handelsbezeich- 

erhalten wurden, geben an. daBdas Na601 e?n Pn^'Ji/ Tf"" WC Che VOn dcr USL Chemical Company 
ist. welches als HeiBschmelzkleber und^n de? £e KriSES™ 1 Mo,ekular 8 ewi ^« ™ d "iederer Dichte 
folgenden Sollwerte:(l) Eine Brikfi" W ^"gesetzt werden kann. Na601 hat die 
bestimmt nach ASTM D 3236. (2) eine Dichte von SI ."l^^ 1 " 1 190'C von 3300 mPa • s 
Schmelzindex von 2000 g/10 min nach ASTM D ^V^*™*™* ^ S J M D ,505 ' < 3 > einen Squivalemen 
nach ASTM E 28, (5) eine Zu^stickeitCon 58 6^bar f sso \ tn ""tK^eNErweichungspunkt von 102»C 

ASTM D 638. (7) einen ElaS Sfmoo" ^^5o5w° "£c uL^a? ^ !? ^ D . ChnUng V °" "* nach 
25 <, C(77«F)von3.6. bel _34 c - un d(8)eine Eindnnghartung (in 0.1 mm) bei 

wic^f f!^^ «?■ 460 °- * Gewichtsmitte. des Mo.ekularge- 

AfrT Summe frJ/W) 
Summe fty 



65 M/j 



Summe/h;(MVV;J 2 
Summe 



Summed (WW 3 



worm 
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MW = die verschiedenen Molekulargewichie der Einzelmolekiile einer Probe 

n = die Anzahl der Molekule in der vorgegebenen Probe, die ein vorgegebenes Molekulargewicht A/ What 

Naturlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf die Verwendung dieser spezifischen Polyolefine, wic sie hier 
beschrieben werden, begrenzt In dieser Beziehung wird auf die Polyolefine verwiesen. wie sie in der vorgenann- 5 
len US-Patentanmeldung 7 60 698 beschrieben sind. Allgemein und unter Berucksichtigung des spezifischen 
Zwecks des Polyolefins konnen verschiedene Polyolefine. leicht bestimmt werden. 

Verschiedene klebrig-machende Harze, die erfindungsgemaB eingesetzt werden, werden nun dargestellt 
Insbesondere liegt der Zweck des klebrig-machenden Harzes in der Bereitstellung eines elastomeren Bahnen- 
materials. welches als ein druckempfindliches Klebemittel wirken kann. um z. B. das elastomere Flachengebilde 10 
an ein zusammenziehbares Bahnenmaterial zu binden. Naturlich sind verschiedene klebrig-machende Harze 
bekannt und sie werden' z. B. in den vorher erwahmen US-PSen 42 94 936 und 37 83 072 erwahnt, auf deren 
Inhalt bezugiich der klebrig-machenden Harze Bezug genommen wird. Jedes klebrig-machende Harz kann 
verwendet werden. das kompatibel mit dem elastomeren Polymer und dem Polyolefin ist, und das den hohen 
Verfahrenstemperaturen, 2. B. wahrend des Extrudierens, widerstehen kann. Im allgemeinen sind die hydrierten is 
Kohlenwasserstoffharze die bevorzugten klebrig-machenden Harze, das sie eine bessere Temperaturstabilitat 
haben. Im folgenden werden drei spezifische klebrig-machende Harze beschrieben. zwei davon (REGALREZ 
und ARKON P klebrig-machende Harze) sind Beispiele fur hydrierte Kohlenwasserstoffharze, und ZONATAC 
501 ist ein Terpenkohlenwasserstoff. Obwohl naturlich nur auf diese drei klebrig-machenden Harze eingegangen 
wird, ist die vorliegende Erfindung nicht auf die Verwendung nur dieser drei klebrig-machenden Harze begrenzt. 20 
und es konnen auch andere klebrig-machende Harze, die kompatibel mit den anderen Komponenten der 
Zusammensetzung sind und den hohen Verfahrenstemperaturen widerstehen, unter Ldsung der erfindungsge- 
mafien Aufgabe verwendet werden. 

REGALREZ- Kohlenwasserstoffharze. ein Erzeugnis von Hercules Incorporated. sind vollhydrierte styrolarti- 
ge niedermolekulare Kohlenwasserstoffharze, welche durch Polymerisation und Hydrierung der reinen mono- 25 
meren Kohlenwasserstoffausgangsmaterialien hergestellt werden. Die Harze der Typen 1094. 3102. 6108 und 
1126 sind hochbestandige, leicht gefarbte niedermolekulare, nichtpolare Harze, welche fiir die Verwendung als 
Kunststoffmodifizierer, Klebemittel. Beschichtungen, Dichtungsmassen und Abdichtungen vorgeschlagen wer- 
den. Die Harze sind kompatibel mit einer Vielzahl von Olen, Wachsen, Alkyden, Kunststoffen und Elastomeren 
und in gewdhnlichen organischen Losungsmitteln Idslich. Die Eigenschaften der vorher erwahmen REGAL- 30 
REZ-Kohlenwasserstoffharze und Aussagen tiber deren Kompatibilitat sind den Tabellen 2 und 3 zu entnehmen. 

Tabelle 2 



REGALREZ-Harze 
1094 3102 



6108 



Erweichungspunkt, 90-98 
Ring + Kugel, °C 

Farbe 

TVpische Eigenschaften 

Erweichungspunkt, 94 
Ring + Kugel, °C 

Farbe 

Siurezahl 
Verseifungszahl 

Spezifische Dichte bei 21°C 0,99 
Flammpunkt, COC, °C (°F) 235 (455) 

Schmelzviskositat, °C 



102 



108 

• kristallkJar 
<1 
<1 



1,44 
293 (560) 



1,01 
243 (470) 



1126 



98-106 104-112 122-130 
kristallklar 



126 



0,97 
243 (470) 



0,1 Pa s (1 poise) 


190 


196 


200 


209 


1 Pa - s (10 poises) 


151 


164 


168 


182 


10 Pa • s (100 poises) 


126 


149 


143 


159 


Glasubergangstemperatur (Tg), °C 


33 


51 


52 


65 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 
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Tabelle 3 



REGALREZ-Harze 

5 1094 3102 6108 1126 

Kompatibel mit 
Naturkautschuk 
io SBRlOli 

KRATON 1107 (MB) 
KRATON 1101 (MB) 

Styrol-Endblock- 
l5 Copolymere 

KRATON "G" (MB) 

E/VA-Copolymere 
(niederer Vinylacetat- 
gehalt) 

20 (hohcr Vinylacetat- 

gehalt) 

Paraffin wachs 

mikrokristallines Wachs 

25 

E - ausgezeichnci; G * gut; F « annchmbar; P « schlccht. 

REGALREZ 1126 hat das mit einem BrechungsindexmeBgerat bestimmte Molekulargewicht: (1) Gewichts- 
mittel des Molekulargewichts (Mw)- 1385. (2) ein Zahlenmittel des Molekulargewichts (Mn) = 919 und (3) das 
30 VerhaltnisMw:Mn-l,51. 

Harze der ARKON-P-Reihe. ein Erzeugnis der Arakawa Chemical (US.A.) Inc. ist ein synthetisches klebrig- 
machendes Harz fur druckempfindliche Klebstoffe auf der Basis von Erdolkohlenwaserstoffharzen. Diese kleb- 
rig-machenden Harze sind farblos und geruchlos. wetter- und hitzestabil und haben die der Tabeile 4 zu 
entnehmenden Eigenschaften: 

35 

Tabelle 4 ■ 



G G G G 

P G G P 

G G E G 

P F G P 

P G F P 

G F G G 

E F G E 

P E F P 

E G E E 

E G E E 







ARKON 


ARKON 


ARKON 


ARKON 


ARKON 


40 




P-70 


P-90 


P-100 


P-115 


P-125 




Farbzahl (Hansen) 


50 


50 


50 


50 


50 




Erweichungspunkt 


70°C 


90° C 


100°C 


115"C 


125°C 




Saurezahl 


0 


0 


0 


0 


0 


45 


spez. Dichte (20° C) 




0.973 


0.982 


0.985 


0,989 




Brechungsindex (20° C) 




1.515 


1.519 


1.523 


1.530 




Molekulargewicht 




650 


700 


850 


1000 




Asche(%) 




0.05 


0.05 


0,05 


0,05 




Dielektrizitatskonstante 








50 


50(metrisches Karart(MC)) 




2.3 


23 


23 


23 




1 000 (metrisches Karat (MC)) 




23 


23 


23 


23 




Verlustfaktor 














50(metrisches Karat (MQ) 




0,0001 max 


0.0001 max 


0.0001 max 


0,0001 max 


55 


1000 (metrisches Karat(MC)) 




0.0001 max 


0.0001 max 


0,0001 max 


0,0001 max 



ZONATEC 501, ein Erzeugnis der Arizona Chemical Co- hat einen Erweichungspunkt von 105°C eine 
Gardner- Farbzahl 1963(50% in Heptan) von 1-, eine Netto-Gardner- Farbzahl (Gardner color neat neat (pure)) 
von 2 + . Farbe (annahernd entsprechend einer Gardner- Farbzahl von 1- (50% in Heptan), APHA-Farbe = 70) 
60 reinweiB, eine spezifische Dichte (25°/25°) von 1,02 und einen Flammpunkt (geschlossener Tiegel) von 249°C 
(480° F). 

Die Komponenten der Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung konnen iiber einen breiten Mengenbe- 
reich einer jeden Komponente verwendet werden. wobei dieser Gehalt leicht durch einen Fachmann bestimmt 
werden kann. Als Richthnie. wenn ein A — B — A-Blockcopolymer, ein Polyolefin und REGALREZ als die drei 
65 Komponenten der extrudierbaren Zusammensetzung verwendet werden, sind die der nachfolgenden Tabelle 5 
entnehmbaren weiten und bevorzugten Bereiche exemplarisch. Es wird nachdrucklich betont, dafl diese Berei- 
che ledighch erlauternd sind. und nur ais Richtlinie fur die Menge der verschiedenen Komponenten in der 
Zusammensetzung dienen. 
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Tabeile 5 



Polymer wcitcr bevorzugier 

Bereich Bereich 

5 

A-B-A-Blockcopolymer 40-80% 60-70% 
Polyolefin 5-40% 15-25% 

REGALREZ 5-30% 10-20% 



Wahrend die vorliegende Erfindung bis hierher in Form einer aus drei Komponenten zusammengesetzten 
extrudierbaren Zusammensetzung aus (1) einem elastomeren Polymer, (2) einem Polyolefin und (3) einem 
klebrig-machenden Harz erortert worden ist, kann das Polyolefin, dessen Aufgabe eine Viskositatserniedrigung 
fur die gesamte Zusammensetzung (im Vergleich mit der Viskositat des elastomeren Polymers an sich) ist. durch is 
andere kompatible Viskositatsemiedriger ersetzt werden. oder es kdnnen alle zusammen weggelassen werden, 
wenn das klebrig-machende Harz auch als der Viskositatsemiedriger wirken kann. So kdnnen z. B. niedermole- 
kulare Kohlenwasserstoffharze, wie REGALREZ auch als Viskositatsemiedriger wirken. wobei die extrudierba- 
re Zusammensetzung das elstomere Polymer und das klebrig-machende Harz, z. B. REGALREZ. enthalt. 

Wahrend die Hauptkomponenten der erfindungsgemaBen extrudierbaren Zusammensetzung vorher be- 20 
schrieben worden sind, ist die extrudierbare Zusammensetzung nicht darauf begrenzt, und sie kann auch andere 
Komponenten enthalten, welche die Zusammensetzung nicht ungiinstig beeinflussen, welche die vorher genann- 
ten Aufgaben lost Beispielhafte Materialien, welche als zusatzliche Komponenten verwendet werden konnen. 
beinhalten ohne Begrenzung Pigments Antioxidantien, Stabilisatoren, oberflachenaktive Mittel Wachse, Ver- 
lauf mittel, Losungsmittel. partikulare Stoffe und andere Materialien, die zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit 2s 
der Zusammensetzung zugesetzt werden. 

Wie vorher angegeben, kann die extrudierbare Zusammensetzung in ein nicht-gewebtes Bahnenmaterial, wie 
einen Film, einen pordsen Film oder ein Faservlies durch bekannte Extrudierverfahren uberfuhrt werden. Ein 
bevorzugtes Extrudierverfahren ist die Bildung eines elastomeren Faservlieses durch ein Schmelzblasverfahrert 
Schmelzblasverfahren beinhalten im allgemeinen ein Extrudieren eines thermoplastischen Polymerharzes durch 30 
eine Vielzahl von Kapillaren einer Schmelzblasduse zu geschmolzenen Faden in einem erhitzten Gasstrom 
(Primarluftstrom), welcher allgemein in der selben Richtung wie die extrudierten Faden stromt, so daB die 
extrudierten Faden verfeinert d. h. gestreckt oder gedehnt werden, urn ihren Durchmesser auf Faser- oder 
bevorzugt MikrofasergroQe zu reduzieren. Die auf diese Art geformten Mikrofasem werden aus dem Bereich 
der Duse durch den Gasstrom entfemt Der Gasstrom ist auf ein mit Offnungen versehenes Element, wie ein 35 
Siebband oder eine Siebtrommel, gerichtet, das sich uber einem Vakuumbehalter bewegu so daB die durch das 
Gas getragenen Fasem auf der OberflSche des mit Offnungen versehenen Elements auftreffen und dort gesam- 
melt werden, wobei ein fest zusammenhangendes Faservlies gebildet wird. Schmelzblasdusenvorrichtungen 
erstrecken sich gewohnlicherweise uber das mit Offnungen versehene Sammelelement in einer Richtung, die im 
wesentlichen quer zur Bewegungsrichtung der Sammelflachc verlauft Die Dusenanordnungen enthalten eine 40 
Vielzahl von Kapillaren, welche sich linear entlang der Quererstreckung der Duse befinden. wobei die Querer- 
streckung der Dflse in etwa so lang ist wie die gewunschte Breite des Faservlieses, welches hergestellt wird. Das 
heiBt, die Querabmessung der Duse ist die Ausdehnung, die durch die lineare Anordnung der Kapillaren 
bestimmt wird. Typischerweise liegt der Durchmesser der Kapillaren in einer GroBenordnung von etwa 
0,025 cm bis etwa 0,051 cm (0,01 bis 0,02 Inch), z. B. von etwa 0.037 bis etwa 0.046 cm (0,0145 bis 0.018 Inch). Etwa 45 
2 bis etwa 20 solcher Kapillaren sind pro cm (etwa 5 bis etwa 50 pro linearen Inch) auf der Dusenflache 
angeordnet Typischerweise betragt die Lange der Kapillaren von etwa 0,127 bis etwa 0308 cm (etwa 0,05 bis 
etwa 0,20 Inch), z. B. von etwa 0,287 bis etwa 0356 cm (0.1 13 bis 0,14 Inch). Eine SchmelzblasdQse kann sich uber 
einen Bereich von etwa 76,2 bis etwa 152,4 cm oder mehr (30 bis etwa 60 oder mehr Inch) in der Querrichtung 
erstrecken. so 

Solche Schmelzblasverfahren und Vorrichtungen dazu sind dem Fachmann bekannt, und werden ausfuhrlich 
in der US-Patentanmeldung 7 60 698 erdrtert So wurde z. B. eine Zusammensetzung, welche 67 Gew.-% 
KRATON G-1657,22 Gew.-% PE Na601 und 1 1 Gew.-% REGALREZ 1 126 enthalt bei einer Temperatur von 
27l°C (520° F) schmelzgeblasen. Im allgemeinen kann das Schmelzblasen der erfindungsgemaBen extrudierba- 
ren Zusammensetzungen bet den nachfolgenden Bedingungen erfolgen, die jedoch nur beispieihaft und nicht 55 
begrenzend sind. Dabei kann die extrudierbare Zusammensetzung bei einer Temperatur von 260 bis 316°C (500 
bis 600°C), bevorzugt bei 274 bis 301.5°C (525 bis 575° F) erfolgen. Die Primarlufttemperatur wahrend des 
Schmelzblasens kann 260 bis 343° C (500 bis 650° F). bevorzugt 288 bis 316°C (550 bis 600° F) betragen, bei einem 
abgelesenen Primarluf tdruck von 0.14 bis 0,55 bar (2 bis 8 psi. gage), bevorzugt 0,28 bis 034 bar (4 bis 5 psi. gage). 

Im Hinblick auf die Bildung des Laminats kdnnen verschiedene zusammenziehbare Bahnenmaterialien ver- 60 
wendet werden. In Verbindung damit wird auf die US-Patentanmeldung 7 60 437 verwiesen. Das zusammenzieh- 
bare Bahnenmaterial kann, aber ist nicht darauf begrenzt, ein nicht-elastisches Material, wie ein gebundenes 
kardiertes nicht-elastisches Polyester- oder Polypropylenfaservlies, ein gesponnenes nicht-elastisches Polyester- 
oder Polypropylenfaservlies. nicht-elastisches Zellulosefaservlies. wie ein Baumwollfaservties. Polyamidfaser- 
vlies, z. B. Nylon 6-6 Vlies. das unter dem Warenzeichen CEREX von Monsanto verkauft wird. und Mischungen 65 
aus zweien oder mehreren der vorher erwahnten Materialien sein. Besonders wunschenswert ist die Verwen- 
dung des zusammenziehbaren Bahnenmaterials als auBere Deckschichten, z. B. als ein Sandwich, worin das 
elastomere Material die Zwischenschicht ist, mit den Deckschichten aus dem zusammenziehbaren Bahnenmate- 
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r:al. Das Basisgewicht des zusammenziehbaren Bahnenmaterials hangt von verschiedenen Faktoren ab. wie dem 
elatischen Ruckstellvermogen des eiastischen Materials und der gewiinschten Ruckstellung durch das elastische 
Material. Beispielhafte und nicht begrenzende Werte fur das Basisgewicht des zusammenziehbaren Bahnenma- 
terials sind 5 bis 100 g/m 2 . bevorzugt 10 bis 30 g/m 2 . 
5 Ein bevorzugtes Material fur zusammenziehbares Bahnenmaterial 1st gesponnenes Polypropylen. In dieser 
Hinsicht konnten die vorgenannten KRATON-Polyethylen-Mischungen nicht erfolgreich mit Materialien aus 
gesponnenem Polypropylen als dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial verbunden werden. Durch die vorlie- 
gende Erfindung, bei der das klebrig-machende Harz als Teil der Zusammensetzung mit dem elastomeren 
Polymer und dem Polyethylen, die extrudiert wird. urn ein elastomeres Bahnenmaterial mit Klebeeigenschaften 

io zu biiden. wird die Verbindbarkeit der elastomeren Bahnenmaterialien, mit Materialien aus anderen Polymeren, 
einschlieBlich gesponnenes Polypropylen, erreicht 

Bezugnehmend auf die Zeichnung wird nun auf das Laminierverfahren im gedehnten Zustand naher eingegan- 
gen. Die Zeichnung zeigt schematisch ein kontinuierliches in-line-Herstellungsverfahren zum Laminieren von 
zusammenziehbaren Bahnenmaterialien im gedehnten Zustand, die nicht-elastische Materialien ein kdnnen.auf 

15 die beiden gegenQberliegenden Seiten eines dehnbaren eiastischen Materials. Das elastische Bahnenmaterial 3 
der vorliegenden Erfindung wurde durch eine konventionelle Schmelzblasvorrichtung 1 auf einem Transport- 
band 2 gebildet und wandert in der Richtung wie sie durch die Pfeile an den Walzen des Transportbandes 2 
angezeigt wird. Das elastische Bahnenmaterial 3 wird zum Verbinden den durch die Walzen 6 und 7 gefuhrt 
Diese Walzenanordnung kann aus einer gemusterten Kalanderwalze 6 und einer glatten AmboBwalze 7 beste- 

20 hen. Verschiedene derartige bekannte Walzenanordnungen konnen verwendet werden. Das erste zusammen- 
ziehbare Tragermaterial 4 wird wie das zweite zusammenziehbare Tragermaterial 5 von einer Vorratsrolle 
abgewickelL Das erste Tragermaterial 4 und das zweite Tragermaterial 5 bewegen sich in den durch die 
zugeordneten Pfeile angegebenen Richtungen. Das elastische Bahnenmaterial 3 wird bis zu der gewunschten 
prozentualen Dehnung zwischen dem Transportband 2 und den Walzen 6 und 7 dadurch gedehnt, daB diese 

25 Walzen sich schneller drehen als das Band 2. Der Druck zwischen den Walzen 6 und 7 verbindet die Tragermate- 
rialien 4, 5 mit dem eiastischen Bahnenmaterial 3, wobei ein zusammengesetztes elastisches Material 8 gebildet 
wird Wie ersichtlich ist entspannt sich das elastische Material 8 nach Aufhebung der durch die Walzen 6, 7 
hervorgerufenen Dehnung, wobei die zusammenziehbaren Bahnenmaterialien in dem zusammengesetzten eia- 
stischen Material 8 zusammengezogen werden. Das Material 8 wird dann auf einer Aufwickelvorrichtung 9 

30 aufgewickelt 

Offensichtlich ist die Verbindung zwischen dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial und dem eiastischen 
Material eine Punktverbindung. Verschiedene Verbindungsmuster konnen, abhangig von den gewunschten 
fuhlbaren Eigenschaften des fertiggestellten zusammengesetzten Laminatmaterials verwendet werden. Die 
Verbindung kann dabei bei Tempera turen von z, B. 15,6°C (60° F) erfolgen. Der Tempera turbereich der Walzen 

35 6, 7 wahrend der Verbindung liegt bei 15,6 bis 82.2°C (60 bis 180° F), bevorzugt bei 37,8 bis 60°C (100 bis 140° F). 
Die Verbindung kann ohne Erhitzen der Walzen 6, 7 erfolgen, wobei jedoch ohne Erhitzen der Walzen 6 f 7 im 
wesentlichen keine Einstellung derTemperatur der Materialien wahrend des Verbindens mdglich ist Bevorzugt 
werden deshalb diese Walzen erhitzt und zwar in einem Temperaturbereich von 37.8 bis 60°C (100 bis 140° F), 
um die Temperatur der Materialien wahrend des Verbindens einzustellen. Offensichtlich wird das Verbinden in 

40 einem solchen Temperaturbereich (37.8 bis 60°C (100 bis 140° F)) durch das Haftvermdgen des eiastischen 
Bahnenmaterials ermdglicht d. h. die Temperatur ist nicht so hoch, daB sie ein Erweichen des eiastischen 
Materials und ein vorzeitiges Verbinden infolge einer solchen Erweichung verursachen. Der Vorteil des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens liegt wegen der relativ niedrigen Tennperaturen, die wahrend des Verbindungsschrit- 
tes angewendet werden, in kleineren Abstanden zwischen den Verbindungspunkten im Vergleich mit den 

45 Abstanden in den konventionellen Laminierverfahren. Allgemein drOcken die Walzen 6, 7 so gegen das Laminat 
dafl der Druck zwischen den Walzen 6 und 7 z. B. 173 bis 893 kg/cm (100 bis 500 pounds per linear inch (pli)), 
bevorzugt 44,6 bis 62,5 kg/cm (250 bis 350 pli) betragt Diese Drucke sind in etwa die gleichen, wie sie bei den 
herkdmmlichen Verfahren verwendet werden. um zusammengesetzte elastische Materialien zu biiden. 
Unter Bezug auf das nachfolgende Beispiel 2 waren die speziellen Bedingungen des Laminierens unter 

50 Dehnung: Geschwindigkeit des Transportbandes bei 15,24 m/min (50 FuB/min), die der Walzen 6 und 7 bei 
46.63 m/min (153 FuB/min), und die der Aufwickelvorrichtung bei 22,25 m/min (73 FuB/min> 

Die folgenden erfindungsgemaBen Beispiele erlautern die Herstellung eines schmelzgeblasenen elastomeren 
Faservlieses, und die Verwendung eines solchen Materials zur Bildung eines im gedehnten Zustand verbundenen 
Laminats, wie vorstehend angegeben. NatQrlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf diese Beispiele be- 

55 schrankt 

In den folgenden Beispielen wurde eine Vorrichtung, gemaB der Zeichnung verwendet Beziiglich des 
Schmelzblasdflsenaufbaus wird auf die US-Patentanmeldung 7 60 698 hingewiesen, insbesondere Fig. 3. Die 
SchmelzblasdQsen hatten Offnungen mit einem Durchmeser von 0,037 cm (0.0145 InchX und 1 1,8 Offnungen pro 
cm (30 pro Inch). Der Luftspalt (zwischen der Diisenspitze und der Luftplatte) der Schmelzblasdiise betrug 
60 0,16 cm (0,063 Inch), und der Abstand der Diisenspitze uber die Luftplatte hinaus betrug 0,02 cm (0,008 Inch). Das 
in den Beispielen verwendete gesponnene Polypropylen hatte ein Basisgewicht von 13,56 g/m 2 (0,40 oz/yd 2 ). und 
wurde fQr zusammenziehbares Bahnenmaterial verwendet wobei die zusammenziehbaren Bahnenmaterialien 
auf beiden Seiten des eiastischen Materials aufgebracht wurdert 

w Beispiel 1 

Eine Mischung aus 62.5 Gew.-% K RATON G-1657, 25 Gew..% Polyethylen Na601. und 12.5Gew.-% RE- 
GALREZ 1126 wurde bei einer Schmelztemperatur von 277.5°C (531° F). einer Primarlufttemperatur beim 
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Bilden von 313°C (595° F) und eincm abgelcsenen Primarluftdruck beim Bilden von 0.28 bar (4 psi. gage), 
schmelzgeblasen. Der Abstand zwischen den Dusen fur das Schmelzblasen und dem Transportband betrug 
25.4 cm (10 Inch). Nach Bilden des schmelzgeblasenen Materials wurde das Material direkt dem Laminieren 
unter Dehnung zugefuhrt (siehe Zeichnung). Bei diesem Laminieren bewegte sich das Transportband mit einer 
Geschwindigkeit von 16,5 m/min (53 FuB/min), die Walzen zum Verbinden mit einer Geschwindigkeit von 5 
48,16 m/min (158 FuB/min) und die Aufwickelvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 22,25 m/min (73 FuB/ 
min). Die Walzen hatten eine Temperatur von 48,9°C(120° F) und der Walzendruck war 263 kg/cm (150 pli). 

Beispiel 2 

10 

Eine Mischung aus 63Gew.-% KRATON G-1657. 20 Gew.-% Polyethylen Na601 und 17 Gew.-% REAGAL- 
REZ 1126 wurde bei einer Schmelztemperatur von 277°C (530° F), und einer Primarlufttemperatur von 316°C 
(600° F) schmelzgeblasen. Der abgelesene Primarluftdruck betrug 0,28 bar (4 psi. gage), wobei der Abstand der 
Dusen vom Transportband 25.4 cm (10 Inch) betrug. Das gebildete schmelzgeblasene Material wurde dann 
direkt dem Laminieren unter Dehnung zugefuhrt, wobei sich das Transportband mit einer Geschwindigkeit von 15 
1 5,24 m/min (50 FuB/min), die Walzen zum Verbinden mit einer Geschwindigkeit von 46,63 m/min ( 1 53 FuB/min) 
und die Aufwicklungsvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 22is m/min (73 FuB/min) bewegte. Die Wal- 
zen wurden bei einer Temperatur von 60° C (140° F) gehalten, wobei der Walzendruck 50 kg/cm (280 pli) betrug. 

Vergleichsbeispiel 1 20 

Eine Zusammensetzung aus 60Gew.-% KRATON G-1657 und 40 Gew.-% Polyethylen Na601 ohne ein 
klebrig-machendes Harz wurde bet einer Schmelztemperatur von 27W°C (535° F), einer Primarlufttemperatur 
von 317,5 0 C (603° F), einem abgelesenen Primarluftdruck von 0,28 bar (4 psi, gage), schmelzgeblasen, wobei der 
Abstand zwischen den DOsen und dem Transportband 35,56 cm (14 Inch) betrug. Das gebildete schmelzgeblase- zs 
ne Material wurde direkt dem Laminieren unter Dehnung zugefuhrt, wobei das Transportband sich mit einer 
Geschwindigkeit von 15,24 m/min (50 FuB/min), die Walzen mit einer Geschwindigkeit von 45,72 m/min 
(150 FuB/min) und die Aufwickelvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 2236 m/min (75 FuB/min) bewegte. 
Die Walzen wiesen erne Temperatur von 82,2° C (180° F) auf und ubten einen Druck von 263 kg/cm (150 pli) aus. 

Die Eigenschaften der schmelzgeblasenen Materialien und der im gedehnten Zustand verbundenen Laminate, 30 
die gemaB den drei Beispielen gebildet wurden, sind der Tabelle 6 zu entnehmen. 

Die physikalischen Eigenschaften (in Maschinenrichtung) der schmelzgeblasenen Faservliese und der im 
gedehnten Zustand verbundene Laminate nach den Verfahren, wie sie in den Beispielen 1 und 2 und im 
Vergleichsbeispiel 1 erhalten wurden, sind in der Tabelle 6 gezeigt, und wurden unter Vewendung eines 
Instrom-Zugfestigkeitsprufgerates Modell 1130 bestimmt. Jede Probe war 7.62 cm (3 Inch) breit (quer zur 35 
Maschinenrichtung) und 17,78 cm (7 Inch) lang(in Maschinenrichtung). Jede Probe wurde der Lange nach in die 
Backen des Prufgerats eingesetzt, welche anfangs einen Abstand von 10,16 cm (4 Inch) hatten. Die folgenden 
Tests wurden durchgef Qhrt, deren Ergebnisse der Tabelle 6 zu entnehmen sind. 

1. Die Probe wurde bei einer Geschwindigkeit von 50,8 cm/min (20 Inch/min) gedehnt, um die Belastung in aq 
g zu bestimmen, welche erforderlich ist,diese Probe um 100% in Maschinenrichtung zu dehnen. Das heiBt 

die Belastung in g, die erforderlich ist, jede Probe in der Maschinenrichtung auf das doppelte seiner 
ungedehnten Lange zu dehnen, wurde bestimmt, um die Belastung bei 1 00% Dehnung zu bestimmen. 

2. Die Belastung bei 500% Dehnung wurde .durch Messen der Belastung in g bestimmt, die erforderlich war. 

um jede Probe auf die funffache Lange ihrer ungedehnten Lange in Maschinenrichtung zu dehnen. 45 

3. Die prozentuale Dehnung bei 100 g ist der Prozentsatz, um die sich die Probe dehnt, wenn 93 N (1000 g 
Force) in Maschinenrichtung angelegt werden. 

4. Belastung bei 50% Dehnung wurde durch Messen der Belastung in g bestimmt, die erforderlich ist, um 
jede Probe in Maschinenrichtung um 50% uber ihre ungedehnte Lange zu dehnen. 

5. Der Kohasionstest bstand aus dem Messen der Spitzenbelastung die wahrend des Auseinanderziehens so 
eines in gedehntem Zustand verbundenen Laminats zwischen zwei Druckplatten, die mit einem doppelt 
belegten druckempfindlichen Band bedeckt waren, erhalten wurde. Der Test gibt einen Hinweis auf die 
Kraft, die bendtigt wird,das im gedehnten Zustand verbundene Laminat zu delaminieren. 
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Tabelle 6 



Schmelzblasmerkmale Beispiei 1 Beispiei 2 Vergieichs- 

beispiei 
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Grundgewicht 76 g/m 2 72 g/m 2 75 g/m 2 

Belastung bei 100% Dehnung 448 g/7,62 cm 392 g/7,62 cm 983 g/7,62 cm 

Belastung bei 500% Dehnung 875 g/7.62 cm 828 g/7,62 cm 449 g/7,62 cm 

Merkmaledes 
gesponnenen Laminats 

Grundgewicht 162 g/m 2 130 g/m 2 130 g/m 2 

% Dehnung beil 00 g 123% 117% 102% 

Belastung bei 50% Dehnung 452 g/7.62 cm 556 g/7,62 cm 507 g/7,62 cm 

Interne Kohasion 3,9 kg 6,1 kg 23 kg 



Wie der Tabelle 6 entnommen werden kann, erhoht der Einbau oder eine zunehmende Menge an klebrig-ma- 
chendem Harz klar die Kohasion des im gedehnten Zustand verbundenen Laminats, Dartiber hinaus ermoglicht 
20 ein solches klebrig-machendes Harz ein Arbeiten der Walzen~bei geringerer Temperatur. 
Aus diesem Grund zeigt die vorliegende Erfindung die folgenden Vorteile: 

1. Infolge der niedrigeren Verbindungstemperatur treten weniger Materialbriiche wahrend des Verbirdens 
auf; 

25 2. Moglichkeit des Bindens an vieie verschiedene Arten von AuBenschichten, insbesdndere aus gesponne- 
nem Polypropylea wird erreicht; 

3. Eine groBere Dehnung ist erreichbar in den im gedehnten Zustand verbundenen Laminaten wegen der 
geringeren bleibenden Dehnung infolge der niedrigeren Verbindungstemperaturen; 

4. Das erhaltene Textilerzeugnis zeigt eine Dehnung in Maschinenrichtung sowie eine gute innere Koha- 
30 sion. 



35 Abstract (Basic): DE3734963 

The compsns. (I) contain (A) elastomeric polymer <B) tackifying 
resin where amt. of (A) is sufficient such that the article is 
elastomeric, and amt- of (B) is such that (I) can act as adhesive. 
— "T" Pref. pressure -sensitive elastomer ic f non- woven articles (11) are 

40 \ formed from (1). Pref. elastomeric composite material (III) contains at 

least one (II) bonded to at least one sheet material (IV) which can be 
drawn together and which is extensible and contractable on stretching 
and releasing (III), (II) being bonded to (IV) without heating them to 
soften them but through tackiness of (II). 

45 USE/ADVANTAGE • Textile articles. (Ill) can be prepd. without 

heating (II) and (III) to soften them, reducing material breakage, many 
kinds of (IV) can be used, greater extension in extended (III) can be 
achieved because of lower permanent extension, (III) are extensible in 
machine direction and have good inner cohesion. a(17pp Owg. No. 0/1)3 
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